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Señores miembros del Jurado:  
 
 
En cumplimiento del Reglamento de Grados y Títulos de la Universidad César 
Vallejo presento ante ustedes la Tesis titulada:  
“Aplicación del ciclo de Deming en la línea de producción de aretes para 
mejorar la productividad en el área de acabados”. 
La misma que someto a vuestra consideración y espero que cumpla con los 
requisitos de aprobación para obtener el título Profesional de Ingeniero Industrial. 
De acuerdo a lo anterior, la presente investigación mejorará la productividad del 
área de acabados de la empresa Yobel Costume Jewelry S.A. – Lima, que se 
describe en los siguientes capítulos: 
En el Capítulo I, se muestran los aspectos generales sobre la realidad 
problemática de la investigación.   
En el Capítulo II, se describen los métodos relacionados con la presente 
investigación.  
En el Capítulo III, se describe los resultados de la investigación.  
En el Capítulo IV, se muestra la discusión de la investigación  
En el Capítulo V, se muestran las conclusiones 
En el Capítulo VI, se proponen las recomendaciones para la investigación.  
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La Presente Investigación Titulada Aplicación del Ciclo de Deming en la línea de 
producción de aretes para mejorar la Productividad en el área de acabados de 
la empresa Yobel Costume Jewelry, tuvo como principal objetivo en determinar 
como la Aplicación del ciclo de Deming en la línea de producción de aretes 
mejorará la productividad en el área de acabados de la empresa. García Cantú 
Alonso. 
El tipo de investigación fue explicativa, diseño Pre Experimental, la población fue 
de 6 meses antes y después, la muestra fue al 100% de la población, el 
instrumento utilizado fue la técnica de la observación y recolección de datos. 
Llegando así a las siguientes conclusiones. 
1-La eficiencia tiene como indicador el % de la Utilización materia prima, este 
indicador tuvo como resultado satisfactorio de un 85% al 96% de mejora con la 
implementación del reordenamiento del puesto de trabajo.  
2-Se diseñaron instructivos visuales del engomado de engaste y pegado de 
piedras, el cual hizo que los trabajadores usen correctamente las piedras al 
momento de pegar y centrar, esto hizo que se incremente de 93% a un 99 % de 
la eficacia. 
Así mismo repercutió en la productividad con un incremento del 16.6%. 
Como resultados se determinaron de acuerdo al análisis estadístico, que la 
implementación del proyecto es viable y que aun considerando un escenario 
pesimista, el proyecto mejorará la productividad de la empresa e incrementará 
su rentabilidad. 















The present research entitled Application of the Deming Cycle in the production 
line of earrings to improve the productivity in the area of finishes of the company 
Yobel Costume Jewelry, had as main objective in determining as the Application 
of the cycle of Deming in the line of Earring production will improve productivity 
in the finishing area of the company. García Cantú Alonso. 
The type of research was explanatory, Pre-experimental design, the population 
was 6 months before and after, the sample was to 100% of the population, the 
instrument used was the technique of observation and data collection. 
Coming to the following conclusions. 
1-The efficiency has as an indicator the% of the Utilization of the raw material, 
this indicator had a satisfactory result of 85% to 96% of improvement with the 
implementation of the rearrangement of the job. 
2-Visual instructions were designed for gumming and gluing of stones, which 
caused workers to correctly use the stones at the time of gluing and centering, 
which caused them to increase from 93% to 99% of effectiveness. 
Also impacted on productivity with an increase of 16.6%. 
As results were determined according to the statistical analysis, that the 
implementation of the project is viable and that even considering a pessimistic 
scenario, the project will improve the productivity of the company and increase 
its profitability. 
Keywords - PHVA, tools, continuous improvement, jewelry and productivity. 
 
 
